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(54) Werkstuckhalteeinrichtung fur eine Werkzeugmaschine, insbesondere eine Fras- und/oder 
Bohrmaschine 



(57) Es wird eine Werkstuckhalteeinrichtung fur ei- 
ne Werkzeugmaschine, insbesondere eine Fras- und/ 
oder Bohrmaschine, vorgeschlagen, die wenigstens 
zwei drehbar an einer Halterung (10) angeordnete 
Werkstucktische (20, 21 ) besitzt. Ein Antriebsmotor (29) 
dient zum synchronen Drehantrieb aller Werkstuckti- 
sche (20, 21). Dabei besitzt jeder Werkstucktisch (20, 
21) eigene Sensormittel (32, 33) zur Erfassung seiner 
Winkelposition. Einer Positionsregeleinrichtung (34) 



werden als Positions- 1 stwerte jeweils alternativ die Si- 
gnale derjenigen Sensormittel (32, 33) zugefuhrt, die 
dem jeweils fur die Werkstuckbearbeitung verwendeten 
aktiven Werkstucktisch (20 bzw. 21) zugeordnet sind. 
Hierdurch kann eine Vielzahl von Werkstucktisch en 
durch einen Antriebsmotor geregeltpositioniert werden, 
wobei zur Umschaltung von der Positionsregelung ei- 
nes Werkstucktisches zum nachsten lediglich die Sen- 
sormittel umgeschaltet werden mussen. 
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Beschreibung 

[0001] Die Erfindung betrifft eine Werkstuckhalteein- 
richtung fur eine Werkzeugmaschine, insbesondere ei- 
ne Fras- und/oder Bohrmaschine, mit wenigstens zwei 5 
drehbar an einer Halterung angeordneten Werkstuckti- 
schen, mit einem Antriebsmotor zum Drehantrieb der 
Werkstucktische und mit Messmitteln zur Erfassung der 
Drehbewegungen. 

[0002] Bei einer aus der DE-GM 7101 882 bekannten 
Werkstuckhalteeinrichtung werden zwei drehbare 
Werkstucktische mittels eines einzigen Drehantriebs 
positioniert. Hierzu ist eine aufwendige Kupplungsein- 
richtung vorgesehen, bei der durch Heben und Senken 
der Werkstucktische derjenige Werkstiicktisch einge- 
kuppelt wird, der positioniert wird, wahrend der andere 
Werkstiicktisch entkoppelt ist. 

[0003] Weiterhin ist aus der DE 3624284 C2 ein ein- 
ziger, an einer Schwenkbrucke angeordneter, drehbar 
gelagerter und motorisch angetriebener Werkstiicktisch 
bekannt, der durch den Lagerzapfen der Schwenkbriik- 
ke hindurch angetrieben wird. Da nur ein einziger 
schwenkbarer Werkstiicktisch vorgesehen ist, werden 
die Probleme beim Antrieb von mehreren Werkstuckti- 
schen nicht behandelt. 

[0004] Eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung be- 
steht darin, eine Werkstuckhalteeinrichtung der ein- 
gangs genannten Gattung so zu verbessern, dass meh- 
rere Werkstucktische mittels eines einzigen Antriebs- 
motors antreibbar sind und auf einfache, kostengtinsti- 
ge Weise individuell positioniert werden konnen. 
[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB. da- 
durch gelost, dass der Antriebsmotor alle Werkstuckti- 
sche synchron iiber Antriebsmittel antreibt, dass jeder 
Werkstiicktisch eigene Sensormittel zur Erfassung sei- 
ner Winkelposition besitzt und dass eine Positionsrege- 
ieinrichtung fur die Werkstucktische vorgesehen ist, der 
als Positions-lstwerte jeweils atternativ die Signale der- 
jenigen Sensormittel zufiihrbarsind, die dem jeweils fiir 
die Werkstuckbearbeitung verwendeten Werkstuck- 
tisch zugeordnetsind. 

[0006] Der Vorteil der erfindungsgemaBen Losung be- 
steht insbesondere darin, dass im Gegensatz zu der be- 
kannten Anordnung keine Kupplungs- bzw. Entkupp- 
lungsmittel fur die einzelnen Werkstucktische benotigt 
werden. Der oder die gerade nicht fiir die Werkstuckbe- 
arbeitung erforderlichen Werkstucktische drehen sich 
zwar bei der Positionierung des aktiven Werkstiickti- 
sches im wesentlichen synchron mit, jedoch erfolgt die 
exakte Positionierung des jeweils fiir die Werkstuckbear- 
beitung verwendeten Werkstiicktisch es ausschlieBlich 
mit Hilfe dessen eigener Sensormittel zur Erfassung sei- 
ner Drehbewegung. Soli ein anderer Werkstiicktisch po- 
sitioniert werden, so erfolgt lediglich eine Umschaltung 
auf dessen Sensormittel. Toleranzen in den Antriebsmit- 
teln durch Spiel oder Dehnung wirken sich dadurch nicht 
auf die Positionsgenauigkeit aus. Sind auf mehreren 
Werkstiicktischen Werkstiicke aufgespannt, die nach- 



einander oder wechselnd bearbeitet werden sollen, so 
mussen jeweils lediglich die Sensormittel umgeschaltet 
werden, und es erfolgt keinerlei Umschaltung von me- 
chanischen Komponenten. Trotz kostengunstiger und 
einfacher Auslegung konnen dadurch hohe Genauig- 
keiten erreicht werden. Erhoht sich die Zahl der drehba- 
ren Werkstucktische an einer Halterung, so erhoht sich 
der Aufwand fiir die Positionierung nur unwesentlich, da 
lediglich fiir jeden zusatzlichen Werkstiicktisch zusatz- 
liche Sensormittel zur Erfassung seiner Drehbewegung 
erforderlich sind. 

[0007] Durch die in den Unteranspriichen aufgefiihr- 
ten MaBnahmen sind vorteilhafte Weiterbildungen und 
Verbesserungen der im Anspruch 1 angegebenen 
Werkstuckhalteeinrichtung moglich. 
[0006] In einer bevorzugten Ausfuhrung ist die als 
Schwenkbrucke ausgebildete Halterung zwischen Lag- 
erwandungen oder Seitenwandungen der Werkzeug- 
maschine angeordnet und an diesen urn eine insbeson- 
dere horizontale Achse schwenkbar gelagert und be- 
sitzt einen motorischen Schwenkantrieb. Hierdurch ist 
eine besonders vielseitige Bearbeitung gewahrleistet 
[0009] Der Antriebsmotor fiir die Werkstucktische ist 
in vorteilhafter Weise an der gegeniiber der Halterung 
entgegengesetzten AuBenseite einer Lagerwandung 
oder Seitenwandung angeordnet, wobei sich die An- 
triebsmittel fiir die Werkstucktische durch einen Lager- 
zapfen oder eine Lagerwelle der Halterung hindurcher- 
strecken. Der Antriebsmotor ist somit durch die Lager- 
wandung oder Seitenwandung gegeniiber der Bearbei- 
tungsstelle geschiitzt angeordnet und kann nicht durch 
Bearbeitungsriickstande, Schmiermittel oder derglei- 
chen erreicht werden. 

[0010] Die Antriebsmittel besitzen in vorteilhafter 
Weise wenigstens eine Antriebswelle, iiber die wenig- 
stens zwei Werkstucktische antreibbar sind, insbeson- 
dere mittels jeweils eines Zahn- oder Schneckengetrie- 
bes. Der mechanische Antrieb kann somit auf sehr ein- 
fache und kostengiinstige Weise realisiert werden. 
[001 1 ] Die wenigstens eine Antriebswelle wird zweck- 
maBigerweise direkt oder indirekt durch eine im Lager- 
zapfen oder der Lagerwelle fiir die Halterungen drehbar 
gelagerteweitere Antriebswelle angetrieben. Diese wei- 
tere Antriebswelle wird auBen vom Antriebsmotor ange- 
trieben und treibt Ober die in der Halterung angeordnete 
Antriebswelle oder angeordneten Antriebswellen syn- 
chron die Werkstucktische an. 
[001 2] Die Werkstucktische sind in einer vorteilhaften 
Ausgestaltung als Schwenkrundtische ausgebildet. 
[0013] In einer zweckmaBigen und einfachen Ausge- 
staltung sind die Signale der Sensormittel der einzelnen 
Werkstucktische iiber Umschalt- oder Auswahlmittel al- 
ternate als Positions-lstwerte der Positionsregeleinrich- 
tung zufiihrbar. Die Umschaltung der Positionsregelung 
fur die verschiedenen Werkstucktische kann dadurch in 
einfachster Weise elektronisch bzw. elektrisch durchge- 
fuhrt werden. 

[0014] Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung sind in 
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der Zeichnung dargestellt und in der nachfolgenden Be- 
schreibung naher erlautert. Es zeigen: 

Fig. 1 eine Schwenkbrucke mit zwei motorisch dreh- 
baren Werkstucktischen als Ausfuhrungsbei- 
spiel der Erfindung in einer Vertikalschnittdar- 
stellung und 

Fig. 2 in der rechten Halfte eine Draufsicht auf das in 
Fig. 1 dargestellte erste Ausfiihrungsbeispiel 
und in der linken Halfte eine Draufsicht auf ein 
weiteres Ausfuhrungsbeispiel mit insgesamt 
vier Werkstucktischen. 

[0015] Bei dem in Fig. 1 und der rechten Halfte von 
Fig. 2 dargestellten ersten Ausfuhrungsbeispiel ist eine 
im wesentlichen U-formige Schwenkbrucke 10 
schwenkbar zwischen zwei Seitenwandungen 11 , 1 2 ei- 
ner im ubrigen nicht dargestellten Werkzeugmaschine, 
beispielsweise einer Fras- und/oder Bohrmaschine, an 
diesen Seitenwandungen 11, 12 schwenkbar gelagert. 
Die linke Lagerstelle 13 an der linken Seitenwandung 
11 ist nurschematisch dargestellt. Die rechte Lagerstel- 
le 1 4 an der rechten Seitenwandung 1 2 wird durch einen 
fest mit der Schwenkbrucke 1 0 verbundenen horizonta- 
len Lagerhohlzapfen 15 gebildet, der in der Seitenwan- 
dung 12 mittels Lagern 16, beispielsweise Gleit- Oder 
Walzlagern, drehbar gelagert ist. Dieser Lagerhohlzap- 
fen 15 wird von einem ersten Antriebsmotor 17 zur Po- 
sitionierung der Schwenkbrucke 10 iiber einen An- 
triebsstrang 18 angetrieben, der als Zahnriemen Oder 
Zahngetriebe ausgebildet sein kann. 
[0016] Im horizontalen Bereich 1 9 der Schwenkbriik- 
ke 10 sind zwei als Schwenkrundtische 20, 21 ausge- 
bildete Werkstucktische drehbar gelagert, wobei jeweils 
die Tischplatten 22, 23 iiber die Ebene der Schwenk- 
brucke 10uberstehen. Diese Schwenkrundtische 20, 21 
werden durch eine gemeinsame Antriebswelle 24 ange- 
trieben, die in der Langsrichtu ng der Schwenkbrucke 1 0 
innerhalb dieser horizontal gelagert ist. Zum Positions- 
antrieb dienen jeweils auf der Antriebswelle 24 fixierte 
Antriebsschnecken 25, 26, die jeweils in einen Zahn- 
kranz 27, 28 der Schwenkrundtische 20, 21 eingreifen. 
Ein zweiter Antriebsmotor 29 zum Positionsantrieb der 
beiden Schwenkrundtische 20, 21 treibteineMotorwelle 
30 an, die konzentrisch im Lagerhohlzapfen 15 drehbar 
gelagert ist. Diese Motorwelle 30 treibt die Antriebswelle 
24 iiber einen beispielsweise als Zahnriemen ausgebil- 
deten Antriebsstrang 31 an. Auch hier ist ein Antrieb 
iiber Zahnrader moglich. 

[0017] Jeder der beiden Schwenkrundtische 20, 21 ist 
mit einer Positionsmesseinrichtung 32, 33 verbunden, 
urn diejeweilige Winkelposition der Schwenkrundtische 
20, 21 zu erfassen. Derartige Positionsmesseinrichtun- 
gen sind zum Beispiel aus der DE 19736986 A1 oder 
der DE 19804666 C1 bekannt. 

[0018] Eine elektronische Positionsregeleinrichtung 
34 dient zum geregelten Positionieren der Schwen- 
krundtische 20, 21 in die jeweiligen Bearbeitungsposi- 



tionen. Hierzu werden die Signale der Positionsmes- 
seinrichtungen 32, 33 alternativ iiber eine Umschaltvor- 
richtung 35 als Positions-lstwerte der Positionsregelein- 
richtung 34 zugefuhrt. Die gewiinschten Positions-Soll- 
5 werte Ps werden an einen Sollwerteingang 36 gelegt. 
Die Positionsregeleinrichtung 34 wirkt ausgangsseitig 
auf den zweiten Antriebsmotor 29 fur die Schwenkrund- 
tische 20, 21 ein. 

[0019] Die Positionsregeleinrichtung 34 ist zusatzlich 
10 fur die Positionsregelung der Schwenkbrucke 1 0 vorge- 
sehen und wirkt daher ausgangsseitig auch auf den er- 
sten Antriebsmotor 17 ein. Auf die Darstellung der La- 
geerfassung fur die Schwenkbrucke 10 wurde zur Ver- 
einfachung verzichtet, sie funktioniert in ahnlicher Wei- 
*5 se wie die fur die Schwenkrundtische 20, 21 , wobei eine 
Umschaltvorrichtung hier entfallt. Selbstverstandlich 
konnen auch mehrere separate Positionsregeleinrich- 
tungen vorgesehen sein. 

[0020] Beim dargestellten Ausfuhrungsbeispiel wer- 
20 den mittels der Umschaltvorrichtung 35 die Positions- 
lstwerte desjenigen Schwenkrundtisches 20 bzw. 21 
der Positionsregeleinrichtung 34 zugefiihrt, auf dem ge- 
rade ein Bearbeitungsvorgang stattfindet. GemafB Fig. 
1 ist dies der Schwenkrundtisch 20. Soil nun ein auf dem 
25 zweiten Schwenkrundtisch 21 eingespanntes Werk- 
stiick bearbeitet werden, so wird die Umschaltvorrich- 
tung 35 betatigt, urn nun die Positions-lstwerte des 
Schwenkrundtisches 21 der Positionsregeleinrichtung 

34 zufiihren zu konnen. Beim Wechsel der Bearbei- 
30 tungsstelle durch Verfahren eines nicht dargestellten 

Bearbeitungskopfes von einem Schwenkrundtisch zum 
anderen braucht somit lediglich die Umschaltvorrich- 
tung 35 betatigt werden. 

[0021] Die Zahl der Schwenkrundtische kann selbst- 

35 verstandlich auch groBer als zwei sein. In der linken 
Halfte von Fig. 2 ist als weiteres Ausfiihrungsbeispiel 
die Halfte einer breiteren Schwenkbrucke 37 darge- 
stellt, auf der vier Schwenkrundtische drehbar angeord- 
net sind. Von diesen sind wegen der halftigen Darstel- 

40 lung nur zwei Schwenkrundtische 38, 39 erkennbar. 
Zum Antrieb dienen beispielsweise zwei parallele An- 
triebswellen 24 in der Schwenkbrucke 37, die gemein- 
sam durch die Motorwelle 30 iiber den Antriebsstrang 
31 angetrieben werden. Auf diese Weise lasst sich die 

45 Zahl der Schwenkrundtische 38, 39 prinzipiell beliebig 
erhohen. Unabhangig von ihrerZahl werden sie jeweils 
gemeinsam und im wesentlichen synchron durch die 
Motorwelle 30 angetrieben, und jeder Schwenkrund- 
tisch besitzt eine eigene Positionsmesseinrichtung. 

50 Qber die entsprechend erweiterte Umschaltvorrichtung 

35 werden dann jeweils die Positionssignale desjenigen 
Schwenkrundtisches der Positionsregeleinrichtung 34 
zugefiihrt, die gerade aktiv ist, also auf der gerade ein 
Bearbeitungsvorgang stattfindet. 

55 [0022] In einer einfacheren Ausfiihrung konnen die 
Schwenkrundtische auch an einer nicht schwenkbaren 
Halteplatte angeordnet sein, die entweder starr mit der 
Werkzeugmaschine verbunden ist oder an dieser linear 
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in einer Oder mehreren Achsen verfahrbar ist. 
[0023] Die Umschaltung der Umschaltvorrichtung 35 
kann manuell oder automatisch erfolgen. Bei der auto- 
matischen Umschaltung wird in Abhangigkeit der jewei- 
Hgen Position des nicht dargestellten Bearbeitungskop- 
fes ein entsprechendes Umschaitsignai an einen Um- 
schalteingang 40 der Umschaltvorrichtung 35 gelegt, so 
dass immer derjenige Schwenkrundtisch aktiv geschal- 
tet ist, uber dem sich der Bearbeitungskopf befindet. 



Paten tanspriiche 

1. Werkstuckhalteeinrichtung fur eine Werkzeugma- 
schine, insbesondere eine Fras- und/oder Bohrma- 
schine, mit wenigstens zwei drehbar an einer Hal- 
terung (10; 37) angeordneten Werkstucktischen 
(20, 21 ; 38, 39), mit einem Antriebsmotor (29) zum 
Drehantrieb der Werkstucktische (20, 21; 38, 39) 
und mit Messmitteln zur Erfassung der Drehbewe- 
gungen; dadurch gekennzeichnet, dass der An- 
triebsmotor (29) alle Werkstucktische (20, 21; 38, 
39) synch ron uber Antriebsmittel antreibt, dass je- 
der Werkstucktisch (20, 21 ; 38, 39) eigene Sensor- 
mittel (32, 33) zur Erfassung seiner Winkelposition 
besitzt und dass eine Positionsregeleinrichtung 
(34) fur die Werkstucktische (20, 21 ; 38, 39) vorge- 
sehen ist, derals Positions-lstwertejeweils alterna- 
te die Signale derjenigen Sensormittel (32, 33) zu- 
ftihrbar sind, die dem jeweils fur die Werkstuckbe- 
arbeitung verwendeten Werkstucktisch (20, 21 ; 38, 
39) zugeordnet sind. 

2. Werkstuckhalteeinrichtung nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, dass die als Schwenk- 
brucke ausgebildete Halterung (10; 37) zwischen 
Lagerwandungen oder Seitenwandungen (11, 12) 
der Werkzeugmaschine angeordnet und an diesen 
urn eine insbesondere horizontale Achse schwenk- 
bar gelagert ist und einen motorischen Schwenkan- 
trieb (17) besitzt. 

3. Werkstuckhalteeinrichtung nach Anspruch 2, da- 
durch gekennzeichnet, dass der Antriebsmotor 
(29) fur die Werkstucktische (20, 21 ; 38, 39) an der 
gegenuber der Halterung (1 0; 37) entgegengesetz- 
ten AuBenseite einer Lagerwandung oder Selten- 
wandung (11) angeordnet ist, wobei sich die An- 
triebsmittel fur die Werkstucktische (20, 21 ; 38, 39) 
durch einen Lagerzapfen (1 5) oder eine Lagerwelle 
der Halterung (10; 37) hindurcherstrecken. 

4. Werkstuckhalteeinrichtung nach einem der vorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Antriebsmittel wenigstens eine Antriebs- 
welle(24)besitzen, uber die wenigstens zwei Werk- 
stucktische (20, 21) antreibbarsind, insbesondere 
mittels jeweils eines Zahn- oder Schneckengetrie- 



bes (25, 27). 

5. Werkstuckhalteeinrichtung nach Anspruch 3 und 4, 
dadurch gekennzeichnet, dass die wenigstens ei- 

5 ne Antriebswelle (24) direkt oder indirekt durch eine 
im Lagerzapfen (15) oder in der Lagerwelle fur die 
Halterung (10; 37) drehbar gelagerte weitere An- 
triebswelle (30) antreibbarist, die insbesondere als 
Motorwelle des Antriebsmotors (29) ausgebildet ist. 

10 

6. Werkstuckhalteeinrichtung nach einem der vorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Werkstucktische (20, 21; 38, 39) als 
Schwenkrundtische ausgebildet sind. 

7. Werkstuckhalteeinrichtung nach einem der vorher- 
gehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, 
dass die Signale der Sensormittel (32, 33) der ein- 
zelnen Werkstucktische (20, 21) uber Umschalt- 

20 oder Auswahlmittel (35) alternativ als Positions-lst- 
werte der Positionsregeleinrichtung (34) zufuhrbar 
sind. 

8. Werkstuckhalteeinrichtung nach Anspruch 7, da- 
25 durch gekennzeichnet, dass die Umschalt- oder 

Auswahlmittel (35) in Abhangigkeit der Position ei- 
nes Bearbeitungskopfes der Werkzeugmaschine 
derart automatisch betatigbarsind, dass jeweils die 
Sensormittel (32 bzw. 33) desjenigen Werkstiickti- 
30 sches (20 bzw. 21) mit der Positionsregeleinrich- 
tung (34) aktiv verbunden sind, uber dem oder in 
dessen Nahe sich der Bearbeitungskopf befindet. 



35 



40 



45 



50 



55 



4 



9/6/07, EAST Version: 2.1.0.14 



EP 1 216 788 A1 




9/6/07, EAST Version: 2.1.0.14 



EP 1 216 788 A1 




9/6/07, EAST Version: 2.1.0.14 



EP1 216 788 A1 



Europfilaches 
Patentamt 



EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT 



Nummef dor Anmeldung 

EP 00 12 8056 



EINSCHLAGIGE DOKUMENTE 



Kategorie 



Kennzeichnung des Dokuments mil Angabe, soweil ertorderlich, 
. der maBgeblichen Teite 



Betriffl 
Anspruch 



KLASSlFIKATION DER 
ANMELDUNB (IntCIT) 



D,A 



D,A 



DE 71 01 882 U (KEARNEY & TRECKER 
CORPORATION) 27. Februar 1975 (1975-02-27) 

* Seite 8, Zeile 25 - Seite 12, Zeile 15 * 

* Seite 16, Zeile 9 - Zeile 33 * 

* Seite 17, Zeile 6 - Seite 18, letzte 
Zeile * 

* Abblldungen 1-3 * 

DE 36 24 284 A (SATECO SARL) 
19. Februar 1987 (1987-02-19) 

* Spalte 5, Zeile 42 - Spalte 6, Zeile 35 
* 

* Abblldung 4 * 

PATENT ABSTRACTS OF JAPAN 

vol . 008, no. 270 (M-344), 

11. Dezember 1984 (1984-12-11) 

-& JP 59 142035 A (KITAMURA KIKAI KK), 

15. August 1984 (1984-08-15) 

* Zusammenfassung; Abblldungen * 

US 4 075 753 A (GUSCHING NAGLE V ET AL) 
28. Februar 1978 (1978-02-28) 

* Spalte 4, Zeile 63 - Spalte 6, Zeile 19; 
Abblldungen 1-3 * 



B23Q1/54 
B2301/52 



RECHERCHIERTE 
SACHGEBIETE <lf*.C1.7) 



B23Q 



Der vortlegende Recherchenbertcht wurde fi)r alle Patentansprtiche ef stent 



Focnwchonort 

DEN HAAG 



tt>scrtiufkiatum oor Reche-che 

8. Juni 2001 



Prutor 

Breare, D 



KATE GO R IE DER GENANNTEN DOKUMENTE 

X : von besonderer Bedeutung altein betrachtet 

Y : von beeonderer Bedeutung In Verbindung mil einer 

anderen VerSftentlicnimg derselben Kalegorie 
A : lechnotogiscrier Hintergrund 
O: nfcntBChrtttBche Otlenbanjng 
P : Zwiscrmnlneraiur 



T : der Erf rdung zugrunde tiegende Thecrien Oder Grundsatie 
E : aitoros Palomdokurnent. das jedoch erst am Oder 
nach (tern Anmeldedatum vertiffenttichl worden ist 
D : In der Anmeldung angsfuhnes Dokumem 
L : aus anderen GrOnden angettihrtea Dokumant 

& : Mltglied der gtelchen PalentlamlHe.ubereinstlmmandes 
Dokument 



7 



9/6/07, EAST Version: 2.1.0.14 



EP1 216 788 A1 



ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT 

Ober die europAische PATENTANMELDUNG nr. 



EP 00 12 8056 



In diesem Anhang eind cfie Mitglieder der Paten if ami lien der im obengenannten europfiischen Recherchenberlcht angetuhrten 
Patentdokumente angegeben. 

Die Angaben Liber die Familienmitgiieder entsprechen dem Stand dei Datei des Euopaischen Patentamts am 
Diese Angaben dlenen nur zur Unterrichtung und erlolgen ohne Gewahr. 

08-06-2001 



lm Recherchenbericht 
angefuhrtes Patentdokument 



Datum der 
Veroftentlichung 



MitgBecXer) der 
Patentfamilie 



Datum oer 
Verdffentlichung 



DE 


7101882 


U 






KEINE 






DE 


3624284 


A 


19-02- 


1987 


FR 
JP 
US 


2585276 A 
62084941 A 
4712282 A 


30-01-1987 
18-04-1987 
15-12-1987 


JP 


59142035 


A 


15-08- 


1984 


JP 
JP 


1389117 C 
61058259 B 


14-07-1987 
10-12-1986 


US 


4075753 


A 


28-02- 


1978 


KEINE 







Fur nflhere Elnzelheiten zu diesem Anhang : slehe Amtsbiatt des Europaiscben Patentamts. Nr.12/82 



8 



9/6/07, EAST Version: 2.1.0.14 



PUB-NO: EP001216788A1 



DOCUMENT-IDENTIFIER: EP 1216788 Al 

TITLE: Workholding device for a machine tool, in particular a 

milling and/or drilling machine 

PUBN-DATE: June 26, 2002 



INVENTOR-INFORMATION: 
NAME COUNTRY 
SCHWOERER, TOBIAS DIPL-ING DE 
BERNHARD, FRANZ-XAVER DE 



ASSIGNEE-INFORMATION: 

NAME COUNTRY 

HERMLE BERTHOLD MASCHF AG DE 



APPL-NO: EP00 128056 
APPL-DATE: December 2 1 , 2000 

PRIORITY-DATA: EP00128056A ( December 21, 2000) 
INT-CL (IPC): B23Q001/54, B23Q001/52 
EUR-CL (EPC): B23Q001/52 ; B23Q001/54 



ABSTRACT: 

CHG DATE=20021 101 STATUSO The workpiece holder for a machine tool has two 
work tables (20,21) mounted on a holder (10). A drive (29) has synchronized 
movement to the tables and angular movement sensors (32,33) are mounted 
adjacent to them. A positional adjuster (34) varies the angular position of 
the tables. The adjuster can use a single motor to adjust multiple tables. 



9/6/07, EAST Version: 2.1.0.14 



DERWENT-ACC-NO: 2002-446405 



DERWENT-WEEK: 



200375 



COPYRIGHT 2007 DERWENT INFORMATION LTD 

TITLE: Workpiece holder for machine tool milling and boring 

machine has single drive motor with synchronized movement 
to work tables via positional adjusters 

INVENTOR: BERNHARD, F; SCHWOERER, T 

PATENT-ASSIGNEE: MASCHFAB HERMLE AG BERTHOLD[HERMN] . 
PRIORITY-DATA: 2000EP-0 128056 (December 21, 2000) 
PATENT-FAMILY: 

PUB-NO PUB-DATE LANGUAGE PAGES MAIN-IPC 

DE 50004021 G November 1 3, 2003 N/A 000 B23Q 001/54 

EP 1216788 Al June 26, 2002 G 008 B23Q 001/54 

EP 1216788 Bl October 8, 2003 G 000 B23Q 001/54 



DESIGNATED-STATES: AL AT BE CH CY DE DK ES FI FR GB GR IE IT LI LT LU LV MC MK 
NL PT RO SE SI TR AT CH DE FR GB IT LI 



APPLICATION-DATA: 



PUB-NO 
DE 5000402 1G 
DE 5000402 1G 
DE 5000402 1G 
EP 121 6788 Al 
EP 1216788B1 



APPL-DESCRIPTOR 



APPL-NO 



N/A 
N/A 

Based on 

N/A • 
N/A 



2000DE-0504021 
2000EP-0 128056 

EP 1216788 
2000EP-0 128056 
2000EP-0128056 



APPL-DATE 
December 21, 2000 
December 21, 2000 
N/A 

December 21, 2000 
December 21, 2000 



INT-CL(IPC): B23Q001/52, B23Q001/54 



ABSTRACTED-PUB-NO: EP 1216788A 
BASIC-ABSTRACT: 

NOVELTY - The workpiece holder for a machine tool has two work tables (20,21) 
mounted on a holder (10). A drive (29) has synchronized movement to the tables 
and angular movement sensors (32,33) are mounted adjacent to them. A 
positional adjuster (34) varies the angular position of the tables. The 
adjuster can use a single motor to adjust multiple tables. 



USE - For milling and boring tools 



9/6/07, EAST Version: 2.1.0.14 



ADVANTAGE - Allows simple construction with accurate adjustment of multiple 
work tables 

DESCRIPTION OF DRAWING(S) - Drawing shows cross section of work holder 

Holder 10 

Work tables 20,21 

Sensors 32,33 

Positional adjuster 34 

CHOSEN-DRAWING: Dwg. 1/2 

TITLE-TERMS: WORKPIECE HOLD MACHINE TOOL MILL BORE MACHINE SINGLE DRIVE 
MOTOR 

SYNCHRONISATION MOVEMENT WORK TABLE POSITION ADJUST 
DERWENT-CLASS: P56 

SECONDARY-ACC-NO: 

Non-CPI Secondary Accession Numbers: N2002-351766 



9/6/07, EAST Version: 2.1.0.14 



